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(54) Support pour produit ceramique 



(57) Un tel support est destine a etre soit pose sur 
un convoyeur, soit nnanipule par un dispositif de trans- 
fert, soit mis en piles. 

II comporte au moins un plateau (12) et des pieds 
(3) dont les parties superieure et/ou inferieure sont con- 



formees de fagon a avoir des formes complementaires 
male (7) et/ou femelle (4), et en ce que ledit support por- 
te au moins une forme male et une forme femelle afin 
de permettre : son empilement, son positionnement 
precis sur un convoyeur, sa prise en charge precise par 
un dispositif de transfert. 
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Description 

La presente invention concerne d'une maniere ge- 
nerale la manutention des produits crus dans I'industrie 
de la terre cuite, et plus particulierement les dispositifs 
de transport ou supports sur lesquels sont disposes les- 
dits produits crus pour leur manutention. 

La fabrication de produits en terre cuite debute par 
une etape de mise en forme, par moulage ou pressage, 
de la matiere premiere, d'ou il sort des produits humides 
et crus done non rigides qu'il est necessaire de suppor- 
ter convenablement pour eviter leur deformation. 

A cet effet, les produits humides et crus sont poses 
des leur sortie de presse, sur des supports positionnes 
devant ladite presse. 

Les produits doivent ensuite etre seches dans un 
sechoir avant d'etre amenes dans un four de cuisson. 

Les supports sont alors mis en place dans le se- 
choir, puis, une fois le sechage termine, les produits 
sees sont decharges et transferes vers I'unite de cuis- 
son tandis que les supports sont stockes en attendant 
leur prochaine utilisation. 

Ces supports, souvent appeles planchettes, circu- 
lent sur des convoyeurs en s'arretant devant les diffe- 
rents postes de travail et il est necessaire qu'ils soient 
toujours disposes de maniere precise pour que le tra- 
vail, saisie ou pose des produits, saisie du support, 
etc puisse etre effectue dans de bonnes conditions. 

C'est pourquoi les supports sont usuellement posi- 
tionnes sur les convoyeurs au moyen de butees esca- 
motables. Dans ces dispositifs connus, il est necessaire 
de retenir le support et done de le faire patiner jusqu'a 
I'arrivee sur la butee de positionnement, de ralentir le 
defilement des convoyeurs lors du positionnement des 
supports par rapport aux butees pour ne pas risquer d'a- 
coups pouvant deplacer les produits sur les supports, 
puis de faire accelerer le convoyeur pour rattraper le re- 
tard pris lors du positionnement et suivre la cadence im- 
posee par la presse. 

Les convoyeurs, les supports et les produits qu'ils 
portent sont alors soumis en permanence a des cycles 
d'acceleration et de deceleration ayant pour conse- 
quence une usure prematuree des tapis de convoyeurs 
ou des courroies de transfert, une augmentation de la 
Vitesse de deplacement et du bruit. 

Le transport des supports peut egalement etre rea- 
lise a I'aide d'un dispositif de transfert tel qu'une pince 
qui souleve le support pour le transporter vers un autre 
point de I'installation. II est necessaire que les supports 
soient convenablement positionnes sur les dispositifs 
de transfert pour eviter la chute du produit ceramique et 
eventuellement celle du support. 

Lorsque les supports ne sont plus utilises, il est en- 
fin necessaire de pouvoir les ranger de maniere telle 
qu'ils occupent le moins de place possible. 

La presente invention tend a eviter ces problemes 
en proposant un support tel qu'il puisse etre positionne 
de maniere rapide et sure par rapport aux convoyeurs 



et aux dispositifs de transfert et qu'il puisse de plus etre 
mis en piles en formant des piles stables. 

A cet effet, invention concerne un support pour 
produit ceramique destine a etre soit pose sur un con- 

s voyeur, soit manipule par un dispositif de transfert, soit 
mis en piles, caracterise en ce qu'il comporte au moins 
un plateau et des pieds dont les parties superieure et/ 
ou inferieure sont conformees de fagon a avoir des for- 
mes complementaires male et/ou femelle, et en ce que 

10 ledit support porte au moins une forme male et une for- 
me femelle afin de permettre : son empilement, son po- 
sitionnement precis sur un convoyeur, sa prise en char- 
ge precise par un dispositif de transfert. 

Le support selon invention est encore remarquable 

15 en ce que : 

le meme pied est conforme pour presenter une for- 
me male et une forme femelle complementaires, 

I'un des pieds est muni d'une forme male et un autre 
pied est muni d'une forme femelle, 

chaque pied du support est muni d'une forme fe- 
melle et d'une forme male, 

les formes complementaires portees par le support 

sont disposees symetriquement par rapport a son 
axe transversal, 

les formes complementaires portees par le support 

sont disposees symetriquement par rapport a son 
axe longitudinal, 

les formes complementaires portees par le support 

sont disposees symetriquement par rapport a I'axe 
longitudinal et par rapport a I'axe transversal du 
support, 

le support comporte deux plateaux disposes I'un 
au-dessus de I'autre et conformes pour le transport 
de produits differents, ledit support pouvant etre uti- 
lise a I'endroit comme a I'envers, 

I'un au moins des pieds du support comporte un 
epaulement destine a eviter un deplacement dudit 
support dans une direction parallele a I'axe des 
pieds lorsqu'il est pose sur un autre support lors de 
la formation d'une pile et/ou sur un convoyeur et/ou 
pris en charge par un dispositif de transfert, 

le support est constitue de pieds et de traverses re- 

liees aux pieds par leurs extremites, lesdites traver- 
ses etant destinees a permettre le positionnement 
d'un plateau amovible, 

le support comporte trois pieds et deux plateaux, 
les formes complementaires sont constituees par 
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un diedre ouvert vers le bas, 

les formes com plementa ires sont constituees par 
des diedres tronques, de section trapezoidale, 

les formes complementaires sont constituees par 
des cones, 

les formes complementaires portees par les sup- 
ports sont a surface arrondie. 

L'invention sera mieux comprise grace a la descrip- 
tion qui va suivre donnee a titre d'exemple non limitatif 
en reference aux dessins annexes dans lesquels : 

la figure 1 montre un dispositif selon une premiere 
forme de realisation de l'invention, 

la figure 2 montre un dispositif selon une seconde 
forme de realisation de l'invention, 

la figure 3 montre un dispositif selon une troisieme 
forme de realisation de l'invention, 

la figure 4 montre le dispositif selon la figure 3 po- 
sition ne sur un convoyeur, 

la figure 5 montre la prise du dispositif de la figure 
3 par un moyen de manutention a pince, 

la figure 6 represente une pile de dispositifs selon 
la figure 3, 

la figure 7 montre deux dispositifs suivant une qua- 

trieme forme de realisation de l'invention position- 
nes sur un convoyeur et portant des produits diffe- 
rents, 

la figure 8 montre un dispositif selon une cinquieme 
forme de realisation de l'invention, 

la figure 9 est une vue en perspective d'un dispositif 
selon une sixieme forme de realisation de l'inven- 
tion, 

les figures 10a et 10b sont des vues partielles en 
coupe respectivement suivant les lignes A-A et B- 
B du dispositif represente a la figure 9, 

la figure 11 est une vue en perspective d'un dispo- 
sitif selon une septieme forme de realisation de in- 
vention, 

les figures 1 2a et 1 2b representent deux exemples 
de realisation du plateau adaptable sur le dispositif 
de la figure 11 , 

la figure 1 3 est une vue en perspective d'un dispo- 



sitif selon une huitieme forme de realisation de in- 
vention, 

la figure 1 4 est une vue de cote du dispositif repre- 

5 sente a la figure 1 3, 

les figures 1 5 a 1 9 montrent schematiquement des 
variantes de realisation du moyen de positionne- 
ment et du pion. 

10 

Comme visible sur les dessins, un dispositif pour le 
transport de produits ceramiques ou support 1 comporte 
globalement un plateau 2 recevant le produit a secher 

et des pieds 3. 

15 De maniere connue en soi, le plateau 2 est confor- 
me de maniere a fournir au produit des appuis conve- 
nablement disposes et Ton utilise usuellement dans une 
unite de fabrication plusieurs jeux de supports dont les 
plateaux sont adaptes a des produits de formes diffe- 

20 rentes. A titre d'exemple, les plateaux 12 des supports 
1 et 1 00 representes au dessin sont destines au trans- 
port de produits plats tandis que les plateaux 2 des sup- 
ports 10 et 100 representes au dessin sont destines au 
transport d'un produit partiellement incurve. 

25 Au cours de la fabrication des produits ceramiques, 
ces supports sont de maniere usuelle transportes d'un 
poste a un autre soit en etant poses sur un convoyeur 
5 comme represente a la figure 4, soit en etant portes 
par un dispositif de transfert et de manutention tel que 

30 la pince 9 representee a la figure 5. 

Les convoyeurs 5, qu'ils soient a un ou plusieurs 
tapis, a chaine, ou de toute autre constitution, sont mu- 
nis a leu r surface de pions 6 permettant le positionne- 
ment des supports a une distance predeterminee les 

35 uns des autres de maniere a accorder la frequence de 
passage des supports devant chaque poste de travail a 
la cadence de la presse. 

Dans I'exemple represente aux figures 3, 4 et 7, les 
pions 6 sont constitues par un cylindre de faible hauteur 

40 dispose verticalement et surmonte par une demi-sphe- 
re. 

Les pinces 9 comportent deux machoires deplaga- 
bles dans le sens des fleches representees au dessin 
pour se positionner soit sous les pieds, soit sous le pla- 

45 teau du support et soulevent ainsi le support pour le 
transporter vers un autre poste de travail, I'une au moins 
des machoires est munie de pions 8 en forme de doigt 
dans I'exemple represente a la figure 5. 

Dans la suite de la description, I'expression moyen 

50 de positionnement automatique pourra etre utilisee pour 
designer la conformation particuliere donnee aux par- 
ties superieure et/ou inferieure des pieds de maniere a 
permettre le positionnement precis du support sur un 
convoyeur, sa prise en charge precise par un dispositif 

55 de transfert et manutention et/ou la constitution de piles 
stables de supports selon l'invention. 

Suivant l'invention, les pieds du support ont leurs 
extremites superieure et/ou inferieure conformees de 
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maniere telle que le support comporte des formes com- 
plementaires, au moins una male et au moins une fe- 
melle, la distinction male ou femelle est faite en fonction 
de la forme convexe ou concave que Ton voit de I'exte- 
rieur du support. 

Si Ton se reporte a la figure 1 des dessins, le support 
1 porte deux formes complementaires, Tune femelle 4 
et I'autre male 7. 

De maniere avantageuse, comme on le remarque 
sur les dessins, la forme male 7 est creuse et forme, vu 
de I'espace interieur du support, une forme femelle sem- 
blable a la forme 4. Par cette disposition, les dispositifs 
de transfer! tels que la pince 9 peuvent saisir le support 
par I'exterieur, en-dessous des extremites inferieures 
des pieds 3, ou en etant inseres dans I'espace interne 
du support comme represents a la figure 5. 

Dans les exemples de realisation representes aux 
figures 1 a 14, les moyens de positionnement automa- 
tique des supports sont formes par des diedres ouverts 
en direction du pion du convoyeur ou du dispositif de 
transfert et destines a venir coiffer ledit pion pour posi- 
tionner avec precision le support sur le moyen de trans- 
port mis en oeuvre. 

Grace a cette disposition, le support se met auto- 
matiquement dans la position recherchee par rapport 
aux pions 6 ou 8 du moyen de transport. 

En effet, si le support n'est pas parfaitement posi- 
tionne par rapport aux pions 6 ou 8, I'appui des parois 
obliques du diedre formant le moyen de positionnement 
automatique oblige le support a glisser sur le pion jus- 
qu'a ce que ledit pion soit parfaitement coiffe par ledit 
diedre. Le support est alors en appui par les deux faces 
du diedre sur le pion et ne peut plus subir de deplace- 
ment par rapport a celui-ci au cours de son transport. 

Les formes complementaires portees par le support 
selon I'invention permettent done de rattraper des 
ecarts de positionnement et d'accepter ainsi les toleran- 
ces des manutentions et des differents transferts aux- 
quels sont soumis les supports. 

La figure 1, montre une variante de realisation de 
invention proposant un support 1 dont les deux moyens 
de positionnement automatique 4 et 7 sont positionnes 
sur le meme pied 3. 

De maniere avantageuse, le diedre 7 formant le 
moyen de positionnement destine a cooperer avec un 
pion 8 d'une pince 9 est dispose a la verticale du diedre 
4 formant le moyen de positionnement destine a coope- 
rer avec un pion 6 d'un convoyeur et est de meme angle. 

Grace a cette disposition, les supports peuvent etre 
aisement empiles les uns sur les autres, la forme femel- 
le 4 en diedre disposee a la base du pied 3 du support 
dispose sur le dessus s'emboTtant sur la forme male 7 
en diedre prevue au sommet dispose le long du plateau 
12 du pied 3 du support situe en-dessous. 

Un tel empilage des supports permet d'une part de 
reduire le volume necessaire a leur stockage lorsqu'ils 
sont inutilises et ne portent pas de produit ceramique, 
et d'autre part de pouvoir eviter I'utilisation de clayettes 



en disposant directement des piles de supports portant 
des produits ceramiques sur les wagons assurant leur 
transport dans les enceintes de traitement. 

Dans la variante de realisation de la figure 2, un pied 

s porte la forme 4 destinee a cooperer avec un pion 6, 8 
d'un convoyeur ou d'une pince et un autre pied porte la 
forme 7 destinee a permettre I'empilage des supports 
ou a cooperer si necessaire avec un pion 8 d'une pince. 
Les supports 1 de la figure 2 peuvent etre empiles 

10 pour leur stockage a condition de les faire tourner les 
uns par rapport aux autres dans leur plan, c'est-a-dire 
autour d'un axe perpendiculaire au plateau et passant 
par le centre de celui-ci, pour disposer un diedre 4 sur 
un diedre 7. 

IS Le support 1 0 represente aux figures 3 a 6 constitue 
une variante de realisation d'un support pouvant etre 
transports par un convoyeur ou par une pince d'un dis- 
positif de transfert et pouvant etre mis en piles. 

Comme visible au dessin, ce support 10 est muni 
de deux moyens 4 et de deux moyens 7 pour son posi- 
tionnement sur un convoyeur 5, son positionnement 
dans une pince et/ou la formation de piles. 

A cet effet, chaque pied 3 du support est muni d'un 
moyen de positionnement 4 a sa base et d'un moyen de 
positionnement 7 a son sommet dispose le long du pla- 
teau 2. 

La figure 6 montre un empilage de supports 1 0 sui- 
vant cette variante de realisation de invention. 

Les supports 1 00 representes a la figure 7 sont des 
supports pouvant etre utilises pour le transport de deux 
types de produits, le support etant retourne pour trans- 
porter le deuxieme type de produit. 

A cet effet, les supports 1 00 comportent deux pla- 
teaux 2 et 12 disposes I'un au-dessus de I'autre. Dans 
I'exemple de realisation represente au dessin, le pla- 
teau 2 est semblable a celui represente aux figures 3 a 
6 et est destine au transport d'une tuile 20 en partie ar- 
rondie, tandis que le plateau 2 est totalement plat com- 
me celui des figures 1 et 2 et est destine au transport 
d'une tuile plate 21 . 

Le plateau 2 relie deux extremites des pieds 3 et 1 3 
tandis que le plateau 12 est dispose environ a mi-hau- 
teur desdits pieds dans I'exemple represente. 

Le support permet le transport de tuiles 20 lorsqu'il 
est pose avec le plateau 2 au-dessus, alors qu'il permet 
le transport des tuiles 21 lorsque le plateau 1 2 est place 
au-dessus apres avoir retourne le support autour de 
I'axe Y dispose transversalement. 

Le support devant etre utilise a I'endroit comme a 
I'envers, il est necessaire de prevoir pour chaque dis- 
position un moyen de positionnement du support sur un 
convoyeur ou sur une pince. 

Afin de ne pas compliquer la description, on appelle 
base d'un pied son extremite posee sur le convoyeur 
lors de I'utilisation du support. Si Ton considere la figure 
9, lors du transport d'une tuile 20, les bases des pieds 
3 et 13 sont celles qui portent respectivement les 
moyens 4 et 17 tandis que lors du transport d'une tuile 
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21, lesdites bases portent les moyens 7 et 14. 

Dans I'exemple de realisation de la figure 7, le pied 
3 porte a sa base le moyen 4 de positionnement sur un 
moyen de transport, convoyeur 5 ou pince 9, du support 
1 00 utilise pour le transport d'une tuile 20 (partie gauche 
de la figure) et porte a son sonnnnet le moyen 7 permet- 
tant la formation de piles et/ou le positionnement dudit 
support sur une pince, tandis que lors du transport d'une 
tuile 21 (partie droite de la figure), le pied 1 3 porte a sa 
base le moyen 1 4 de positionnement du support 1 00 sur 
le moyen de transport et a son sommet le moyen 17 
permettant la formation de piles et/ou le positionnement 
du support sur une pince. 

Les moyens de positionnement 4, 7, 14 et 17 sont 
disposes et dimensionnes de maniere a rendre les sup- 
ports 100 empilables les uns sur les autres quelle que 
soit leur orientation. 

Lesdits moyens de positionnement sont disposes 
symetriquement par rapport a I'axe transversal du sup- 
port de maniere telle qu'une rotation du support autour 
de son axe transversal conserve le meme prof i I de po- 
sitionnement dudit support sur un moyen de transport. 

La figure 8 represente schematiquement une va- 
riante de realisation d'un support permettant le transport 
de deux types de p rod u its. 

Le pied 23 de ce support 110 est muni des deux 
moyens de positionnement du support sur un moyen de 
transport, convoyeur ou pince, tandis que le pied 33 por- 
te les deux moyens permettant la formation de piles et/ 
ou le positionnement du support sur une pince. 

Lors du transport d'un produit sur le plateau 2, la 
base du pied 23 porte le moyen 4 de positionnement du 
support 110 sur un convoyeur ou une pince tandis que 
le sommet du pied 33 est muni du moyen 7 permettant 
la formation de piles et/ou le positionnement du support 
110 sur une pince. 

Lorsque le support est retourne pour le transport 
d'un produit sur le plateau 12, la base du pied 23 porte 
le moyen 14 de positionnement sur un moyen de trans- 
port et le sommet du pied 33 porte le moyen 17 permet- 
tant la formation de piles et/ou le positionnement sur une 
pince. 

Dans cette forme de realisation, les moyens de po- 
sitionnement sont disposes symetriquement par rapport 
a I'axe transversal du support. 

Ce support 1 1 0 est egalement empilable a condition 
de positionner les pieds 33 et 23 en alternance, en fai- 
sant tourner le support autour de son axe transversal. 

La figure 9 represente un support 200 suivant une 
autre variante de realisation de invention dans laquelle 
les moyens de positionnement sont disposes symetri- 
quement par rapport a I'axe longitudinal XI et symetri- 
quement par rapport a I'axe transversal X2. 

Chaque pied de ce support est alors muni de deux 
moyens femelles et de deux moyens males de position- 
nement du support sur un convoyeur ou sur une pince 
et/ou permettant la formation de piles. 

Comme visible sur le dessin, chaque pied 203, 213 



du support 200 est constitue de deux moities de sec- 
tions differentes mises bout a bout. 

C'est ainsi que, si Ton considere le support 200 tel 
qu'il est oriente sur la figure 9 : 

5 

la partie avant du pied 203 porte a sa base un 
moyen 204 de positionnement sur un moyen de 
transport et a son sommet, un moyen 207 de forme 
complementaire permettant la formation de piles et/ 
10 ou le positionnement sur une pince, 

la partie arriere du pied 203 porte a sa base un 
moyen 227 permettant la formation de piles et/ou le 
positionnement sur une pince et a son sommet, un 
moyen 224 de forme complementaire permettant 
15 d'assurer le positionnement sur un moyen de trans- 
port, 

la partie avant du pied 213 porte a sa base un 
moyen 217 permettant la formation de piles et/ou le 
positionnement sur une pince et a son sommet un 
moyen 214 de forme complementaire permettant 
d'assurer le positionnement sur un moyen de trans- 
port, 

la partie arriere du pied 213 porte a sa base un 
moyen 234 de positionnement sur un moyen de 
transport et a son sommet, un moyen 237 de forme 
complementaire permettant la formation de piles et/ 
ou le positionnement sur une pince. 

Les figures 10a et 10b montrent des sections du 
pied 203 respectivement dans sa partie avant et dans 
sa partie arriere. La section representee a la figure 1 0a 
est egalement celle du pied 21 3 considere dans sa par- 
tie et la section de la figure 10b est egalement celle de 
la partie avant de ce pied 21 3. 

Un tel support 200 peut etre utilise a I'endroit com- 
me a I'envers, c'est-a-dire en positionnant le produit ce- 
ramique sur I'une ou I'autre face du plateau 212. 

II est bien entendu possible d'augmenter la hauteur 
des pieds 203 et 21 3 de maniere a permettre la mise en 
place de deux plateaux destines au transport de pro- 
duits de formes differentes. 

Le support 200 presente un grand interet du fait qu'il 
reste identique a lui-meme quels que soient les mouve- 
ments auxquels il est soumis : rotation autour d'un axe 
vertical, c'est-a-dire perpendiculaire au plateau 212, re- 
tournement autour de I'axe longitudinal XI ou retourne- 
ment autour de I'axe transversal X2. Les supports 200 
sont done toujours empilables quels que soient les 
changements de position qu'ils ont subis. 

Les pieds 203, 21 3 support 200 represente au des- 
sin comporte des epaulements 208 destines a eviter un 
deplacement du support dans une direction parallele a 
I'axe des pieds lorsqu'il est transporte par le moyen de 
transport ou la pince. 

Les portions de pieds depassant transversalement 
des epaulements 208 sont, dans I'exemple represente 
au dessin, conformees afin de presenter une forme 244 
permettant la prise en charge precise du support par un 
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dispositif de transfer! tel qu'une pince. 

II est bien entendu possible de former de tels epau- 
lements 208 sur un seul des pieds du support. 

Suivant des variantes non representees au dessin, 
des epaulements semblables aux epaulements 208 
peuvent etre formes sur I'un quelconque des supports 
precedemment decrits. 

La figure 11 montre une variante de realisation de 
I'invention dans laquelle le support 210 porte un plateau 
amovible. Le support 210 est constitue de pieds, iden- 
tiques aux pieds 203 et 21 3 du plateau 200 dans I'exem- 
ple represents au dessin, et de traverses 205, 206. 

Lesdites traverses 205, 206 sont chacune reliee par 
leurs extremites aux pieds 203 et 21 3 du support. Com- 
me represente, les traverses peuvent etre rectilignes ou 
courbes. 

Les figures 12a et 12b representent des exemples 
de realisation du plateau 220, 221 destine a etre posi- 
tionne sur les traverses 205 et 206 du support 210. 

Grace a ce mode de realisation, le meme support 
210 peut etre utilise quel que soit le type de produit a 
transporter, tuiles de formes differentes ou 
accessoires : il suffit de changer le plateau pour I'adap- 
ter au produit. 

Cette disposition permet de reduire considerable- 
ment le volume de stockage et les frais d'immobilisation 
des differents moyens de transports de produits neces- 
saires dans I'usine puisqu'il n'est plus necessaire de 
stocker autant de supports de formes differentes que de 
produits fabriques dans I'usine mais uniquement les pla- 
teaux adaptes a chaque produit qui sont des objets pra- 
tiquement plats done peu encombrants. 

Cette disposition permet une optimisation tres fine 
des plateaux 220, 221 en ce qui concerne leur forme, 
la matiere utilisee, etc... du fait qu'ils sont fabriques 
comme une piece independante destinee a etre posi- 
tionnee sur des supports 210 et non comme une partie 
d'un support complet qu'il est necessaire de solidariser 
aux pieds. A titre d'exemple, les plateaux peuvent etre 
fabriques dans des matieres differentes telles que le 
bois, la matiere plastique thermoformee ou injectee, des 
feuilles metalliques embouties et/ou soudees. 

A titre d'exemple, la figure 12a represente un pla- 
teau realise par injection de matiere plastique qui pre- 
sente, sur chacune de ses faces, des portions de sur- 
face planes 223 disposees dans des plans differents et 
reparties suivant une geometrie telle qu'il soit possible 
de soutenir dans de bonnes conditions differents types 
de tuiles ou d'accessoires. 

Le support 300 represente aux figures 1 3 et 14 est 
une variante de realisation de I'invention comportant 
trois pieds et deux plateaux. Ce support 300 peut etre 
considere comme un support double constitue de deux 
supports cote a cote. II comporte trois pieds et deux pla- 
teaux 302. 

Dans I'exemple represente au dessin, les pieds 303 
disposes aux extremites sont constitues par une cornie- 
re et ne portent pas de moyens de positionnement. Seul 



le pied central 313 porte a sa base un moyen 304 de 
positionnement sur un moyen de transport et a son som- 
met un moyen 307 de forme complementaire permet- 
tant la formation de piles et/ou le positionnement sur une 
s pince. II est bien entendu possible de prevoir les moyens 
de positionnement sur un autre pied que le pied central 
et/ou de prevoir des moyens de positionnement sur plus 
d'un pied. 

Dans tous les exemples de realisation decrits ci- 
10 dessus en reference aux figures 1 a 14, le moyen de 
positionnement automatique est constitue par un diedre 
ouvert vers le bas, c'est-a-dire en direction du pion par 
rapport auquel le support est centre. Ce diedre peut bien 
entendu ne pas s'etendre surtoute la largeur du support 
15 mais etre limite aux zones destinees a etre en appui sur 
un pion. 

II est egalement possible d'utiliser d'autres formes 
de realisation du moyen de positionnement automati- 
que porte par le support et des pions portes par les 

20 moyens de transport, a condition qu'ils presentent des 
faces d'appui obliques permettant leur deplacement re- 
latif en direction de la position recherchee. 

En premier lieu, on peut prevoir de conserver la for- 
me en diedre des moyens de positionnement decrits ci- 

25 dessus en donnant aux pions d'autres formes dont la 
surface superieure est arrondie. Les pions du con- 
voyeur et du dispositif de transfert peuvent alors etre 
des cylindres, ou doigts, disposes horizontalement, des 
demi-cylindres poses sur leur face plane, des portions 

30 de cylindre disposes verticalement et surmontes d'une 
demi-sphere, des demi-spheres posees sur leur face 
plane... 

Tous les moyens de positionnement et tous les 
pions sont conformes de maniere a etre en appui I'un 

35 sur I'autre par des surfaces obliques. Dans les exemples 
de realisation representes au dessin, ces surfaces obli- 
ques sont disposees symetriquement par rapport au 
plan vertical passant par la position que doit occuper le 
support sur le moyen de transport peuvent etre utilises. 

40 II est bien entendu possible de former des moyens de 
positionnement et des pions a surfaces de cooperation 
obliques mais non symetriques, tout en etant disposees 
de part et d'autre du plan vertical passant par la position 
que doit occuper le support sur le moyen de transport. 

45 Les figures 1 5 a 1 9 montrent de maniere tres sche- 
matique quelques variantes de realisation desdits 
moyens de positionnement automatique et pions. Pour 
chaque dessin, le croquis du haut represente le moyen 
de positionnement porte par le support et le croquis du 

50 bas montre le pion porte par le moyen de transport. 

A la figure 15, on utilise des diedres tournes soit 
vers le bas (figure 15a), soit vers le haut (figure 15b), 
pour les moyens de positionnement et pour les pions. 
La figure 16 montre des exemples de realisation 

55 dans lesquels les diedres sont tronques et ont de ce fait 
une section trapezoidale. 

Les moyens representes a la figure 17 utilisent des 
cones. 
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La figure 1 8a montre une realisation de meme type 
que celle decrite aux figures 1 a 1 4, tandis que la figure 
18b montre que Ton peut realiser le pion sous la forme 
d'un diedre en utilisant un moyen de positionnement 
automatique a surface arrondie. 

Dans Texempie de realisation de la figure 1 9, un co- 
ne et une sphere sont mis en oeuvre. On peut, en va- 
riante, utiliser une demi-sphere. 

Les variantes de realisations des formes comple- 
mentaires representees aux figures 1 5 a 1 9 permettent, 
de la meme maniere que celles representees aux figu- 
res 1 a 14, d'assurer une mise en place precise du sup- 
port par rapport a un autre support et/ou par rapport a 
un moyen de transport par le rattrapage des ecarts de 
positionnement dus aux tolerances de manutention. 

II est bien entendu que la presente invention ne se 
limite pas aux formes de realisation qui viennent d'etre 
decrites et en globe toute modification a la portee de 
THomme de I'art. 

II est par exemple possible de prevoir des portions 
massives aux extremites des pieds dans lesquelles se- 
ront creuses les moyens de positionnement automati- 
que. 

Revendications 

1. Support pour produit ceramique destine a etre soit 
pose sur un convoyeur, soit manipule par un dispo- 
sitif de transfert, soit mis en piles, caracterise en ce 
qu'il comporte au moins un plateau (2, 12) et des 
pieds (3 ; 1 3 ; 23, 33 ; 203, 21 3 ; 31 3) dont les par- 
ties superieure et/ou inferieure sont conformees de 
fagon a avoir des formes complementaires male (7, 
17, 207, 307) et/ou femelle (4, 14, 204, 304), et en 
ce que ledit support porta au moins une forme male 
et une forme femelle afin de permettre : son empi- 
lement, son positionnement precis sur un con- 
voyeur, sa prise en charge precise par un dispositif 
de transfert. 

2. Support selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que le meme pied (3 ; 13; 203, 21 3 ; 31 3) est con- 
forme pour presenter une forme male (7, 17, 207, 
307) et une forme femelle (4, 14, 204, 304) comple- 
mentaires. 

3. Support selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'un des pieds est muni d'une forme male (7) et 
un autre pied est muni d'une forme femelle (4). 

4. Support selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que chaque pied (3) du support (1 0) est muni d'une 
forme femelle (4) et d'une forme male (7). 

5. Support selon la revendication 3 ou selon la reven- 
dication 4, caracterise en ce que les formes com- 
plementaires (7, 17 ; 4, 14) portees par le support 



sont disposees symetriquement par rapport a son 
axe transversal. 

6. Support selon la revendication 3 ou selon la reven- 

s dication 4, caracterise en ce que les formes com- 

plementaires portees par le support sont disposees 
symetriquement par rapport a son axe longitudinal. 

7. Support selon I'une quelconque des revendications 
10 3 a 6, caracterise en ce que les formes complemen- 
taires portees par le support sont disposees syme- 
triquement par rapport a I'axe longitudinal et par 
rapport a I'axe transversal du support. 

IS 8. Support selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le support (100, 
110) comporte deux plateaux (2, 12) disposes I'un 
au-dessus de I'autre et conformes pour le transport 
de produits differents, ledit support (100, 110) pou- 

20 vant etre utilise a I'endroit com me a Ten vers. 

9. Support selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que I'un au moins 
des pieds (203) du support comporte un epaule- 

25 ment (208) destine a eviter un deplacement dudit 
support dans une direction parallele a I'axe des 
pieds lorsqu'il est pose sur un autre support lors de 
la formation d'une pile et/ou sur un convoyeur et/ou 
pris en charge par un dispositif de transfert. 

30 

10. Support selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le support (210) 
est constitue de pieds et de traverses (205, 206) 
reliees aux pieds (203, 213) par leurs extremites, 

35 lesdites traverses (205, 206) etant destinees a per- 
mettre le positionnement d'un plateau (220, 221) 
amovible. 

1 1 . Support selon I'une quelconque des revendications 

40 precedentes, caracterise en ce que le support (300) 
comporte trois pieds (303, 313) et deux plateaux 
(302). 

12. Support selon I'une quelconque des revendications 
45 1 a 11, caracterise en ce que les formes comple- 
mentaires sont constituees par un diedre (4, 7 ; 14, 
17 ; 204, 207) ouvert vers le bas. 

13. Support selon I'une quelconque des revendications 
50 1 a 1 1 , caracterise en ce que les formes comple- 
mentaires sont constituees par des diedres tron- 

ques, de section trapezoidale. 

14. Support selon I'une quelconque des revendications 
55 1 a 1 1 , caracterise en ce que les formes comple- 
mentaires sont constituees par des cones. 

15. Support selon I'une quelconque des revendications 
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1 a 11, caracterise en ce que les formes comple- 
mentaires portees par les supports sont a surface 
arrondie. 
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